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(57) Abstract: The invention 
relates to a closure for a gas supply 
system made from metal, whereby 
the gas supply system (4) has a 
gas-supplying cross -section in the 
operating state and a wall (12) made 
from metal. In the region (8) where 
the cross -section of the gas supply 
system (4) is sealed, a layer (14) 
made from a plastically-deformable 
material is at least sectionally 
applied. The invention further 
relates to a method for production 
of a seal for a gas supply system 
made from metal, comprising the 
steps: application of a layer (14) 
of plastically-deformable material 
in the region (8) for sealing of a 
gas supply system (4) made from 
metal, mechanical forming of the 
metal and optionally the layer (14) 
made from metal, until the metal 
of the gas supply system and the 
layer (14) made from metal lie flat 
against each other and gas-tight 
sealing of the closure (8), either by 
mechanical interlacing of the wall 
and plastically-deformable material, 

or by at least regional heating of the region of the gas supply system (4) in which the layer (14) of plastically-deformable material 
is applied, is achieved. 
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?J (57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Verschluss fur ein Gasleitsystem aus Metal], wobei das Gasleitsystem (4) 
5 einen im Betriebszustand gasfuhrenden Querschnitt und eine Wandung (12) aus Metall hat, wobei in dem Bereich (8), der den Quer- 
«l schnitt des Gasleitsystems (4) verschliesst, mindestens abschnittsweise eine Schicht (14) aus einem plastisch verformbaren WerkstofT 
* eingebracht ist Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum Herstellen eines Verse hi us ses fur ein Gasleitsystem 

► [Fortsetzung auf der ndchsten Seite] 
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aus Metall, mit den Schritten: Einlegen einer Schicht (14) aus einem plastisch verformbaren WerkstoH 

Bereich (8 eines Gasleitsystems (4) aus Metall, mechanisches Verformen des Metalls und ggf. der Scmcht M 

das Metall des Gasleitsystems und die Schicht (14) aus Metall flachig aneinander anhegen sow,e gasdichtes Verschl.essen > des Ver- 

schlusses (8) entweder durch mechamsches Verzahnen von Wandung und plastisch verformbaren Werfetoff oder rmndestens 

abschnittsweises Erhitzen des Bereiches der Gasleitsystem (4), in den die Schicht (14) aus plastisch verformbarem Werkstoff einge- 


setzt ist 
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Metall, insbesondere fur den Verschluss eines Airbag-Gasleitsystems sowie em 
Verfahren zur HersteUung eines gasdichten Verschlusses. 

Airbag-Systeme werden zunehmend in Kraftfahrzeugen eingesetzt. Sie werden 
inzwischen an verschiedenen Stellen des Fabrzeugs eingesetzt, um frontale aber 
auch seitliche Kollisionen zu dampfen. Diese Airbag-Systeme sind teilweise mit 
gasfubrendenLeitungenausMetaUausgestattet. Die Wandungen dieser Lertun- 
gen sind so bemessen und das Material ist so gewahlt -dass das Gasleitsystem 
ausreicbend gasdicht ist, auch denhohen Driicken standzuhalten, diebexm 
Auslosen der Airbags auftreten. Die Enden der Leitungen werden, falls erfor- 
derlich, am Fahrzeugbefestigt, um das Airbag-System sicher zu fbaeren. 

Der gasdichte Verschluss dieser Gasleitsysteme muss bei Unfallen mit Uber- 
schlagen des Fabrzeugs eine Standzeit von ca. 5 Sekunden bieten. Danachbaut 
der Druck wieder ab, um die Insassen des Fahrzeugs wieder freizugeben. B 1S her 
wurde bei einigen Ausfuhrungsformen der Verschluss hergestellt durch einen 
Kunststoff-Stopfen, der in das offene Ende des Gasleitsystems eingesetzt wurde, 
und der dann gasdicht mit der Leitung zu verbinden, in der Kegel zu verkrimpen 
war Diese Losung ist materialintensiv, denn um ausreichende Gasdichtigkext zu 
gewahrleisten musste der Stopf en ausreichend tief in das Gasleitsystem eindnn- 
gen und die Dichtigkeit der Verbindung erf orderte aufwandige Sicherungen. 

Nach der DE 100 22 462 wird vorgeschlagen, eine Endkappe, die aus demselben 
Material gefertigt ist, wie die Leitung selbst, auf das Leitungsende aufzusch- 
, weiBen, vorzugsweise mit LaserschweiBverfahren, ElektronenschweiB- oder Bo- 
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nschweiBverfahren. Diese Schwettverfahren sind teuer und erfordem hohe 


Prazision 


JP 57064427 Abeschreibt das Einbringen einer elastischen Schicht aus Alu- 
5 minium, Kupfer und Gummi in ein Rohrende und das anschlieBende Zusam- 
menpressen des Rohrendes unter kontrolliertem Druck. Das Zusammenpressen 
erfolgt gegen eine Schablone, urn eine korrekte Formgebung zu gewahrleisten. 
Nach dem SchlieBen des Rohrendes ist die Schablone aus dem freien Rohrende 
zu entfernen und ein weiteres Ansatzstiick des Rohres ist ggf . anzuschliefien. 
10 Dieses Verfahren ist aufwandig und durch das Einsetzen der Schablone nur in 
wenigen Fallen wirtschaftiich anwendbar. 

Es ist Auf gabe der Erfindung, einen gasdichten Verschluss, der einf ach her- 
stellbar und sicher ist und ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem ein solcher 
15 gasdichter Verschluss fur ein Gasleitsystem aus Metall bereitgestellt wird. 

Diese Aufgabe wird gelost durch den Verschluss fur ein Gasleitsystem aus Met- 
all nach Anspruch 1 und das erfindungsgemafie Verfahren zur Herstellung die- 
ses Verschlusses sowie durch die erfindungsgemafie Verwendung von Lotle- 
20 gierungen. 

Das Einbringen einer Schicht eines plastisch verformbaren Werkstoffs in den zu 
verschlieBenden Bereich des Gasleitsystems ermoglicht ein einfaches und si- 
cheres Abdichten beim Aneinanderfugen der Wandung in dem Bereich des 
25 Gasleitsystems, der gasdicht zu verschliefien ist. Das Metall der Wandung des 
Gasleitsystems und die Schicht des plastisch verformbaren Werkstoffs liegen 
nach dem VerschlieBen gasdicht aneinander an und bilden einen Verschluss fur 
ein Gasleitsystem, der den vorstehend genannten Anf orderungen an Sicherheit 
und Dichtigkeit entspricht. 
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ZumHersteUendesVerscmuss^ 

geeignet, der dauerhaft druckdicht tot Eine besonders bevorzugte Gruppe von 
Werkstoffen sind Metalle und metallorganische Verbindungen. Gut geeignet 
sind aber auch naturliche oder synthtische Polymere, sofern sie die erforderhche 

; Altemngsbestandigkeit aufweisen und in Verbindung mit der Wandung des 
Gasleitsystems ein druckdichter Verschluss herstellbar tot. So sind z. B. Heb- 
stoffe, Schichtwerkstoffe aus Metallen und Fasern oder Silikonverbindungen 
geeignet zur Herstellung von gasdichten Verschlitosen von Gasleitsystemen. 
Ebenfalls geeignet sind naturliche oder synthettoche Faserstoffe, die gasrestotent 

, und alterungsbestandig sind. Diese Eigenschaften der plasttoch verformbaren 
Werkstoffe sind den bekannten Produktinformationen zu entnehmen oder 
durch wenige einfacbe Versuche zu ermitteln. Aucb Kombinationen von minde- 
stens zwei der vorgenannten plasttoch verformbaren Werkstoffe sind zur Her- 
steUung eines gasdichten Verschlusses eines Gasleitsystems geeignet. Betopiel- 

.5 sweise konnen faserverstarkte Kunststoffe oder metallorgantoche Lotlegierun- 
gen eingesetzt werden. 

Die Schicht aus plasttoch verformbarem Werkstoff tot vorzugswetoe als Folie aus 
Metall bzw. aus einer metalltochen oder metallorganischen Lotlegierung ausge- 
,o bildet. Sofern im Folgenden von eine Schicht aus Metall beschrieben wird, 
schlieBen die jeweiligen Ausfuhrungen dazu auch eine Schicht aus einem an- 
deren plastischen Werkstoff ein. 

Die Schicht aus plasttochem Werkstoff tot bei dem noch offenen Gasleitsystem in 
25 den zu verschlielknden Bereich eingesetzt und erstreckt sich iiber eine gewtose 
Strecke, iiblicherwetoe zwischen 1 und 30 mm, vorzugswetoe zwischen 5 und 20 
mm in die Leitung hinein. Sie wetot eine Dicke zwischen 0,05 und 5 mm auf, 
vorzugswetoe von o, 2 bis 2 mm. Diese Schicht aus plasttochem Werkstoff er- 
streckt sich vorzugswetoe iiber den maximalen Querschnitt, der von der Wand- 
30 ung des Gasleitsystems umschlossen tot. Es kann sich aber auch als ausreichend 
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erweisen, eine etwas schmalere Schicht in den Querschnitt einzusetzten, 
beispielsweise dann, wenn die Randbereiche der Wandung des Gasleitsystems 
beim Verpressen mit der Schicht aus plastiscbem Werkstoff eine ausreichende 
Dicke aufweisen und eine geniigend starke Verbindung miteinander eingehen. 

Ein gasdicbter Verschluss wird durcb mecbanisches Zusammenpressen der 
Wandung des Gasleitsystems mit der darin angeordneten Schicht aus 
plastischem Werkstoff hergestellt. Dabei miissen Wandung und plastischer 
Werkstoff eng aneinander anliegen, urn ausreichende Gasdichtigkeit herzustel- 
len. Dabei ist zu gewahrleisten, dass ein plotzlich auftretender Druckunterschied 
von diesem Verschluss sicher, das heiBt, ohne Druckverlust fur zumindest 5 
Sekunden, aufgefangen wird. Das VerschlieBen wird, insbesondere bei Ver- 
wendung von Polymeren oder Faserstoffen oder Kombinationen daraus in der 
Regel zusatzlich dadurch unterstiitzt, dass beim Zusammenpressen eine Ver- 
zahnung zwischen der Wandung und dem plastischen Werkstoff erzeugt wird, 
die eine bessere Gasdichtigkeit gewahrleistet oder die es ermoglicht, die Abmes- 
sungen des Verschlusses so klein wie moglich zu halten. Die Verzahnung kann 
durch abschnittsweises Eindringen der Wandung in den plastisch verformbaren 
Werkstoff oder auf andere Art erzeugt werden. Das Verschliefien des Gasleit- 
systems und damit das Herstellen des Verschlusses erfolgt, ohne dass eine 
Schablone oder ein anderer Fremdkorper in dem Gasleitsystems erforderlich ist. 


25 


30 


Urn eine gasdichte Verbindung herzustellen, wird alternativ der Bereich, in dem 
Wandung und plastisch verformbarer Werkstoff aneinander anliegen, erwarmt. 
Wird beispielsweise eine Schicht aus Metall verwendet, die aus einer schmel- 
zfahigen Legierung, besonders bevorzugt einer Kupferlegierung besteht. Da 
diese Schicht aus Metall nur sehr kurzfristig erhitzt werden muss, urn die ge- 
wiinschte gasdichte Verbindung mit der Wandung des Gasleitsystems her- 
zustellen, ist es an sich unerheblich, bei welcher Temperatur die Metallschicht 
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plastisch verformbar wird. Es wird aber besonders bevorzugt, wenn diese Tem- 
peratur nicht iiber der Scbmelztemperatur des Metalls liegt, aus dem das 
Gasleitsystem hergestellt ist. 

Der erfmdungsgeman gasdichte Verschluss eines Gasleitsystems weist eine 
Wandung avis Metall und eine Schicht aus Metall auf , die mit dem Metall der 
Wandung gasdicht verbunden ist, dadurch dass nach dem Aufeinanderpressen 
vo-> Wandung und Metallschicht die MetaUschicht erwarmt, insbesondere durch 
ein Lotverfahren erwarmt wird. 

Das erfindungsgemaJ3e Verfahren zur Herstellung des Verschlusses des Gasleit- 
systems aus Metall wird nachstehend erlautert. Zunachst wird eine Schicht aus 
einem plastisch verformbaren Werkstoff in den zu verschlieBenden Bereich 
eines Gasleitsystems gelegt. Diese Schicht ist vorzugsweise bandformig. Die 
Wandung des Gasleitsystems wird dann mechanisch verformt, bis die Wandung 
an der Schicht aus plastisch verformbaren Werkstoff anliegt. Dieser mechanis- 
che Verschluss ist aber noch nicht ausreichend gasdicht. 

Urn die geforderte Gasdichtigkeit sicher zu erreichen, wird vorzugsweise 
entweder eine mechanische Verzahnung der Wandung mit der Schicht aus 
plastisch verformbaren Werkstoff vorgenommen oder mindestens die Schicht 
aus dem eingelegten Werkstoff abschnittsweise erhitzt. Die Schicht aus Metall 
wird z. B. bis zur plastischen Verformung erhitzt, und durch das Verformen oder 
FlieBen der Schicht aus Metall entsteht eine Verbindung mit der Wandung aus 
Metall, die gasdicht ist. Diese Verbindung ist einfach und sicher herstellbar und 
sie ist alterungsbestandig. 


Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens 
werden die Wandung und die Schicht aus plastisch verformbarem Werkstoff 
beim Zusammendriicken der Wandung mechanisch ineinander verzahnt. 
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Dadurch ist erne gute Gasdichtigkeit gewahrleistet, vor allem dann, wenn 
plastisch verformbare Werkstoffe wie Gummi, SUikon oder andere natiirliche 
Oder synthetische Polymerwerkstoffe eingesetzt werden. Bei der Verarbeitung 
von Metallen ist das Verzalmen in der Regel eine zusatzliche MaBnahme. 

Das Erhitzen der Schicht aus MetaU kann grundsatzlich in der Weise erfolgen, 
dass beide Werkstoffe erhitzt werden. Es ist aber vorzugsweise auf die Schicht 
aus MetaU beschrankt. Ein solch selektives Erhitzen ist moglich, wenn beispiel- 
sweise mit Induktions- oder Widerstandsverfahren erhitzt wird. Die Erwar- 
mung, die z. B. erforderlich ist, urn einen Zwei-Komponenten-BQeber ausharten 
zu lassen, liegt deutlich niedriger als das Erhitzen auf Lottemperaturen. 

Urn den hohen Anforderungen an die Produktsicherheit zu geniigen, wird nach 
einer bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgemaBen Verfahrens wahrend 
bzw. unmittelbar nach dem mindestens abschnittsweisen Erhitzen des Bereichs, 
in den die Schicht aus MetaU eingesetzt ist, mechanischer Druck auf diesen 
Bereich ausgetibt. Dadurch wird eine vollstandige und dauerhafte Verbindung 
zwischen MetaU und MetaU gewahrleistet. 

Es hat sich herausgesteUt, dass iibliche Lotlegierungen fur diesen Ver- 
wendungszweck hervorragend geeignet sind. Sie sind preiswert und in der er- 
forderlichen Dimensionierung und Konfektionierung verfugbar. Als sehr 
geeignet haben sich Kupferlegierungen erwiesen. 

Der Verschluss eines Gasleitsystems ist haufig als Flachpragung ausgebUdet und 
wird oft auch zur Befestigung der Gasleitsysteme im Fahrzeug verwendet. Da 
der erfindungsgemaBe Verschluss flachig abgedichtet ist, konnen ohne weiteres 
Laschen oder andere Offhungen zum Befestigen des Gasleitsystems in den Ver- 
schluss eingearbeitetbzw. daran angefugt werden. 
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Am Beispiel der Zeichnungen wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung und 
des erfmdungsgemafien Verfahrens naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. l eine Draufsicht auf den Verschluss eines Gasleitsystems aus Metall fur 
ein Airbag-System 

Fig. 2 einen Schnitt durch den Verschluss eines Gasleitsystems aus Metall fiir 
ein Airbag-System aus Fig. l 

Fig. l zeigt ein Endstiick 2 eines Gasleitsystems aus Metall fur ein Airbag- 
System. Das Gasleitsystem 4 miindet in ein sich im Querschnitt verjiingendes 
Zwischenstuck 6, das in dem Verschluss 8 des Gasleitsystems 4 endet. Im Ge- 
gensatz zum runden Querschnitt des Gasleitsystems 4 und zum sich verjiingen- 
den Zwischenstuck 6 ist der Verschluss 8 flach. Er weist keinen Hohlraum auf. 

In den Verschluss 8 ist eine Ose 10 eingearbeitet, die zum Befestigen des 
Gasleitsystems an einem Fahrzeug, in das das Airbag-System eingebaut wird, 
dient. 

Fig. 2 zeigt dasselbe Endstiick 2 des Gasleitsystems aus Metall. Die Wandung 12 
umschlieBt sowohl das Gasleitsystem 4 als auch das einteilig daran angeformte, 
sich verjiingende Zwischenstuck 6 und den Verschluss 8 des Endstucks. In den 
Verschluss 8 ist ein Streifen 14 einer bandformige Folie aus Kupfer-Lotlegierung 
mit einer Materialstarke von ca. 0,3 mm eingesetzt. Der gewunschte gasdichte 
Verschluss des Gasleitsystems wird dadurch hergestellt, dass zunachst der 
bandformige Streifen 14 aus Kupfer-Lotlegierung in den Bereich des Ver- 
schlusses 8 des Gasleitsystems eingesetzt wird. Das Metall der Wandung 12 wird 
dann in einem Zustand der plastischen Verformbarkeit im Bereich des Zwis- 
chenstvicks und des Verschlusses so geformt, dass die Wandung 12 beim Ver- 
schluss 8 des Gasleitsystems flachig an dem Streifen 14 aus Kupfer-Lotlegierung 
30 anliegt. 
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Der Streifen 14 wird dann durch ein Indulctionsverfahren oder ein Wader- 
standsverfahren beruhrungslos erhitzt, bis er plastisch verformbar ist. Das Met- 
al! der Wandung 12 und der Streifen 14 werden durch mechanischen Druck 
eines Formwerkzeugs gasdicht miteinander verbunden. Nacb dem Abkiihlen ist 
das Gasleitsystem durch den Verschluss gasdicht verschlossen. Das Abkuhlen 
verandert die Dichtigkeit der Verbindung nicht. Das Material fur die Ose 10 wud 
aus dem Verschluss 8 herausgenommen. 

Nach einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel wird ein bandfdrmiger Streifen von 
gas- und alterungsbestandigem Silikon in einen Bereich eines Gasleitungssys- 
tems aus Metall eingesetzt, dessen Wandung dann unter Druck zusammenge- 
presst wird. Der bzw. die Druckstempel, die auf die Wandung einwirken, weisen 
eine profilierte Oberflache auf. Beim Zusammenpressen der Wandung wird de- 
shalb an den erhaben vorstehenden Abschnitten des oder der Druckstempel das 
Metall der Wandung in den Streifen aus Silikon eingedriickt. Es entsteht eme 
mechanische Verzahnung. Der Verschluss far das Gasleitsystem ist nun druck- 
dicht ausgebildet. Zum Herstellen dieses Verschlusses ist keine Schablone er- 
forderlich, die in das Gasleitsystem eingesetzt wird. Der Verschluss kann de- 
shalb ohne weiteres unmittelbar am Ende einer langen Rohrleitung ausgebildet 
werden, da nach dem Verpressen keine weiteren Nacharbeiten erforderlich smd. 

Nach einem dritten Ausfuhrungsbeispiel wird ein bandfdrmiger Streifen eines 
Zwei-Komponenten-Klebstoffs auf der Basis Polyurethan in ein Ende eines 
Gasleitungssystems aus MetaU eingebracht. Die Wandung des Gasleitungssys- 
tems wird in dem Bereich, in den der Streifen eingebracht ist, mechanisch 
zusammengepresst. Nachdem die Wandung an dem Streifen des Zwei- 
Komponenten-Klebstoffs anliegt, wird dieser Bereich des Gasleitungssystems 
erwarmt, so dass der Klebstoff abbindet und eine gasdichte und al- 
, terungsbestandige Verbindung entsteht. Fur besonders schwierige Ein- 
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satzbedingungen kann vorgesehen werden, dass zusatzlich beim Zusammen- 
pressen der Wandung eine mechanische Verzahnung eingepragt wird. 
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Patentanspriiche 

Verschluss fiir ein Gasleitsystem axis Metall, insbesondere for den Ver- 
schluss einer Airbag-Leitung, wobei das Gasleitsystem (4) einen im Be- 
triebszustand gasfubrenden Querschnitt und erne Wandung (12) aus 
Metall hat, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Bereich, der den Quer- 
schnitt der Gasleitsystem (4) verschliefit, mindestens abschnittsweise 
eine Schicht (14) aus einem plastisch verformbaren Werkstoff einge- 
bracht ist, und dass der Bereich mit dem darin beflndlichen, plastisch 
verformbaren Werkstoff gasdicht verschlossen ist. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich 
des Verschlusses und der darin befindliche, plastisch verformbare Werk- 
stoff mechanisch miteinander verzahnt sind. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als plastisch 
verformbarer Werkstoff Metall, metallorganische Verbindungen, metal- 
lische Oder metallorganische Legierungen, natiirliche oder synthetische 
Polymere, insbesondere Klebstoffe, natiirliche oder synthetische Faser- 
stoffe oder ein Werkstoff, der aus einer Kombination von mindestens 

der vorgenannten Werkstoffe besteht, in den Verschluss eingebracht 


zwei 
ist. 


30 


Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus dem plastisch verformbaren Werkstoff innerhalb der Wandung 
(12) aus Metall angeordnet ist. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus dem plastisch verformbaren Werkstoff den gesamten Durch- 
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messer ausfullt, der von der Wandung (12) aus Metall umschlossen ist. 

6. Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das die Schicht 
(14) axis dem plastisch verformbaren Werkstoff aus einer schmelzfahigen 

5 Legierung besteht. 

7. Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus dem plastisch verformbaren Werkstoff bei einer Temperatur 
plastisch verformbar wird, die nicht iiber der Schmelztemperatur des 

10 Metalls des Gasleitsystems liegt 

8. Verschluss nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus dem plastisch verformbaren Werkstoff aus Metall, insbesondere 
aus einer Kupferlegierung oder einer kupferorganischen Legienmg 

15 besteht. 

9. Verschluss nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus dem plastisch verformbaren Werkstoff aus einem naturlichen 
oder synfhetischen Kunststoff besteht, der sich nach dem Einbringen und 

20 wahrend bzw. unmittelbar beim gasdichten Verbinden des plastisch ver- 

formbaren Werkstoffe mit dem Metall des Gasleitsystems gegen die 
Wandung des Gasleitsystems dehnt. 

10. Verschluss nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
25 (14) aus dem plastisch verformbaren Werkstoff aus einem naturlichen 

oder synthetischen Klebstoff besteht, der wahrend oder nach dem gas- 
dichten Verbinden des Klebstoffs mit der Wandung des Gasleitsystems 
eine klebende Verbindung mit der Wandung aufbaut. 


30 11. 


Verschluss nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der plastisch 
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verformbare Werkstoff, der in die Wandung des 

12. Verschluss nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus dem plastisch verformbaren Werkstoff eine Starke von ca. 0,05 

5 bis 5 mm, vorzugsweise von 0,2 bis 2 mm aufweist. 

13. Verfahren zum Herstellen eines Verschlusses fiir ein Gasleitsystem aus 
Metall, insbesondere fiir den Verschluss einer Airbag-Leitung, mit den 
Schritten 

10 - Einlegen einer Schicht (14) aus einem plastisch verformbaren 

Werkstoff in den zu verschlieBenden Bereich (8) eines Gasleitsystems (4) 
aus Metall 

mechanisches Verformen der Wandung des Gasleitsystems und 
ggf. der Schicht (14) aus plastisch verformbaren Werkstoff bis die Wand- 
15 ung des Gasleitsystems und die Schicht (14) aus Metall flachig aneinan- 

der anliegen 

gasdichtes VerschlieBen des Verschlusses (8) entweder durch ein 
mechanisches Verzahnen von Wandung und plastischem Werkstoff oder 
durch mindestens abschnittsweises Erhitzen des Bereiches des Gasleit- 
20 systems (4), in den die Schicht (14) aus plastisch verformbarem Werk- 

stoff eingesetzt ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus Metall erhitzt wird, bis das Metall plastisch verformbar ist und 

25 eine gasdichte Verbindung zwischen dem Metall des Gasleitsystems und 

der Schicht (14) aus Metall entstanden ist. 

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des 
mindestens abschnittsweisen Erhitzens des Bereichs in den die Schicht 

30 (14) aus Metall eingesetzt ist, mechanischer Druck auf diesen Bereich 
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ausgeubt wird. 

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus Metall durch Induktions- oder Widerstandsverfahren erhitzt 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht 
(14) aus Metall aus einem Lotwerkstoff hesteht. 

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass es sich urn 
einen Lotwerkstoff auf Kupferbasis handelt. 

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass als plastisch 
verformbarer Werkstoff naturliche oder synthetische Polymere, insbe- 
sondere ein Klebstoff, naturliche oder synthetische Faserstoffe, insbeson- 
dere Papier eingesetzt werden. 

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei 
der Schicht aus einem plastisch verformbaren Werkstoff urn eine band- 
formige Schicht (14) handelt. 

Verwendung von Lotlegierungen zur Herstellung eines Verschlusses eines 
Gasleitsystems aus Metall nach Anspruch 1 oder zur Durchfuhrung eines 
Verfahrens nach Anspruch 13. 
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